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定距離:().42m)において970℃にまで上昇し，その
後,定常状態となっている。本研究では，この定常温
度を測定温度とした．
切削速度および切込みが工具一切りくず接触面の温
度に及ぼす影響を調べた結果を図13と14に示す．図
13より切削速度は接触面の温度に大きな影響を及ぼ
し，高速になるにしたがって温度が上昇していく．切
込みが0.8mm,切削速度が100m/minの場合,温度
は840℃であるが,切削速度が200m/minまで増加す
ると温度が970℃に達している．これに対し，図14よ
り切込みが接触面の温度に及ぼす影響は小さく，切込
みの増加に対して温度は大きくは上昇していない．
3．2有限要素法の解析結果図15に解析から得
られた工具刃先付近での温度分布を示す．工具すくい
961,節点数は529である．その他の解析条件を表3
に示す．被削材,工具の熱物性値は温度依存性を考慮
しており，使用した値を表4に示す．
3．実験結果と解析結果
3．1加工条件の影響図11に温度計のGe,
InSb素子からの出力波形例，およびこれらの波形の
比をとることによって求めた温度波形を示す．また抵
抗線歪計からの出力を図12に示す．横軸が時間経過
を表している．工具-切りくず接触面の温度は切削開
始時から急激に上昇しており，切削開始後125ms(測
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面の温度はせん断面の温度に比して非常に高く，温度
上昇は工具すくい面に集中することがわかる．また，
切削速度の増加についてすくい面の温度分布が全体的
に高くなっている．
図16に切削速度が異なる場合の工具すくい面上の
温度分布を示す．この図より切込みα=0.8mmに対
して，工具すくい面上の最高温度は刃先先端から約
0.6mm付近に存在することがわかる．この図16の
結果を用いて，図17に示すように，光ファイバの受光
画が受光する全エネルギーを式（2）から計算し，光カ
ブ9ラ型2色温度計による測定温度を理論的に求めた。
その結果を実験結果と比較したものを図18に示す．
図18より，解析価と実験価がよく･致しており、図
16に示す有限要素法の解析解が妥当であるものと考
えられる．そこで,図16の計算結果より最高温度を
求め，実験による測定温度と比較した結果を図19に
示す．実験値は最高温度の約96％となっており，最高
温度に近い値が測定されることがわかる．
3．3加工液の影響加工液の影響を調べるため，
熱伝達係数が0(乾式),104,105W/m2Kの3とおりに
変化させ，刃先付近での温度分布を計算した結果を図
2()に示す．またその時のすくい面上の温度分布を図
21に示す．熱伝達係数が大きくなると、工具刃先付近
の温度は減少し，高温領域が小さくなることがわか
る．しかし，すくい面上の温度分布はあまり減少して
おらず,熱伝達係数が最も大きい105W/m2Kの場合
でも，乾式に比べて最高温度が10℃程度しか低下しな
い．したがって、工具-接触面温度に対する加派液の
冷却効果は小さいことが予想できる．
図22は湿式切削における工具切りくず接触面の温
度測定結果であり．図22中の実線は解析より得られ
た値である．ただし，加｣二液が表面に斜めに衝突する
ときの熱伝達係数はLiらの式より('5),21000W/m2K
とした．加工液を供給した効果は小さく，乾式の場合
に比して工具一切りくず接触面の温度は30℃程度しか
低下しない．通常の供給の仕方では，加工液がT具一
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切りくず接触領域に入っていけないためと考えられ，
今後供給方法を工夫する必要がある．一方,計算結果
は実験結果とよく合っており，有限要素法の解析が適
当であったと考えることができる．
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4．結
アルミナ工具の透光性を利用して旋削加Tにおける
工具一切りくず接触面の温度を光カプラ型2色温度計
を用いて測定する方法について検討した．加工液を工
具すくい面上に供給することにより，加工液の切削温
度への影響についても調べた．また，有限要素法によ
る解析結果と実験結果を比較して測定精度を検討し
た．得られた結果をまとめると次のようになる．
（1）本温度測定法により，乾式・湿式切削におけ

